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4; MOULE FLEXIBLE A BASE DE SIUC0NE8 DESTINE A L'INDUSTRIE ALIMENTAIRE, AIN8I QUE PROCEDE 
DE FABRICATION D'UN TEL MOULE. 

^^Utilisation d'^lastom^res vulcanisant a chaud ou k 
frmd et constitu6s par des silicones pour la fabrication, par 
moulage, de moules flexibles destines a Tindustrie alimen- 
taire et en partlculier & la cuisson ou t ta congelation d'ali- 
ments. 
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La presente invention se rapporte oL des moules 
flexibles ^ base de silicones destines i I'industrie alimen- 
taire et notamment ci la patisserie (moule d ggnoise, moule ^ 
cake, moule H brioches, H savarins, k madeleines, k financiers, 
5 etc. ) . 

Les moules du type susmentionnS ont, pendant long- 
temps, ete fabriqu§s en m^tal (acier ou aluminium) ; 
1' application d'une pellicule de corps gras (huile ou beurre) 
sur leurs parois internes n'emp§chait pas leurs utilisateurs de 

10 se heurter, lors du d§moulage, Sl des probldmes d' adherence et 
de collage nuissuit notablement Sl 1' aspect du produit final. 

En outre, le nettoyage des moules ainsi souill§s 
6tait toujours long et incommode et n^cessitait frgquemment des 
operations de grattage favorisant le collage et aboutissant Sl 

IS la longue 3. un endommagement du moule et done Si \me diminution 
de sa duree de vie. 

Pour resoudre ces problemes, il a §te propose 
d'appliguer sur les parois internes des moules mgtalligues des 
revStements anti-adhgrents en particulier en polyt^traf luorfi- 

20 thyldne ; malgre ses avantages certains, \me telle application 
ne s'est pas avSrSe totalement satisfaisante, en particulier en 
raison de la fragility des revetements ant i- adherents et de 
leur grande sensibilite i 1' abrasion dont la cons6gpience est 
qu'ils deviennent trds rapideraent inutilisaibles . 

25 De plus, la mise en oeuvre de ces rev§tements anti- 

adherents ne permet pas de rgsoudre tous les problimes rencon- 
tres par les utilisateurs lors du dgmoulage, compte tenu de la 
rigidite des moules mStalliques : il est, en effet, souvent nS- 
cessaire, pour extraire le produit cuit, de donner des coups 

30 sur le fond ou les parois laterales du moule, voire de passer 
la lame d'un couteau entre ce dernier et le produit. 

Pour rem§dier aux inconvenient s susmentionnes, on a 
par ailleurs dej^ propose, conformement au document FR-A- 
86 02 471, un ensemble destine k la cuisson d' aliments et se 

35 composant d'un plateau en acier inoxydable ou en aluminium por- 
tant une membrane ant i-adhe rente preformee constituee par une 
trame de fils ou fibres de verre, de carbone ou de ceramicjue 
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in?)r§gn§e ou enduite d'un mat^riau ant i- adherent, en particu- 
lier de r6slne de silicones. 

On a ggalement proposg, conform^ment au document 
FR-A-90 01 561, une membrane destinge k la surgfilation et/ou k 

s la cuisson de produits alimentaires et constitute d'une trame 
tricotSe en fils de verre ou de ceramique comportant au moins 
deux revStements en silicones, cL savoir un premier revStement 
effectue avec un silicone assurant la rigidity du matSriau de 
mani&re cl ce qu'il soit autoportant et un second rev^tement 

10 r§alisg avec un silicone souple i trSs forte ant i- adherence, de 
pr6f trance avec un trds fort coefficient d'allongement . 

En plus de leur caractdre anti-adhtrent, les moules 
dtcrits dans ces deux pxiblications prtsentent I'avantage d'Stre 
flexibles, et de pouvoir se defoirmer lors du dtmoulage, ce qui 

15 facilite largement cette operation ; leur configuration parti- 
culiere et leur caractSre composite les rendent cependant par- 
ticuliSrement onereux et ne leur permettent, en outre, pas de 
s' adapter k toutes les geometries et notamment aux formes com- 
portant des cuigles droits. 

20 La. presente invention permet de remtdier t ces in- 

convtnients grtce H 1' utilisation d' ilastomgres vulcanisant Sl 
chauid ou a froid et constituis par des silicones pour la fabri- 
cation, par moulage, de moules flexibles destines a 1' Industrie 
alimentaire et en particulier i la cuisson ou al la congilation 

25 d' aliments. 

Les silicones pouvant §tre utilises conformtment k 
1' invention doivent, bien entendu, Stre alimentaires ; ils peu- 
vent se presenter sous forme d'huiles rtactives (ilastomires 
vulcanisant sL froid - EVP) , en particulier de produits de type 

30 RTV (Room Tenqperature Vulcanizing) ou encore de gommes 
(tlastomdres vulcanisant a chaud - EVC) . 

Con^te tenu de leur plus faible prix, on utilise de 
preference des EVC et en particulier des polymethylsiloxanes de 
haut poids moltculaire vulcanisant a environ 150 a leo^'C. 

35 A titre d'exemple, on peut avantageusement mettre 

en oeuvre le produit commercialism par la Socittt RHONE POXTLENC 
sous la denomination RHODORSIL® reference 71-791. 
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Pour permettre la vulcanisation, ces 61astomdres 
doivent, blen entendu, §tre associSs k une falble proportion de 
catalyseurs de vulcanisation, notamment de pero^des. 

Selon une autre caractfiristique de 1' invention, on 
5 ajoute, axix silicones, 2 H 20 % en poids d'une charge suscepti- 
ble d'amgliorer la conduction de la chaleur lors de la cuisson 
d'un aliment dans le moule. 

Cette charge peut etre constitute par un colorant 
noir, de prSfSrence par du noir de carbone, par exemple le pro- 
10 duit cotnmercialis§ sous la reference MB- 79 (SAFIC-ALCAN) ou en- 
core par de la poudre d' aluminium. 

II est ^ noter c[ue le r&le de cette charge est, en 
fait, double puisgu'elle permet Sgalement de colorer le sili- 
cone qui est initialement translucide, en particulier en noir 
IS ou en gris dans le cas de la poudre d' aluminium. 

L' invention se rapporte §galement k un moule flexi- 
ble ^ base de silicones destini ^ 1' Industrie alimentaire et 
fabric[ug comme d^crit prgcgdemment . 

Un tel moule est caractirisS en ce qu'il presente 
20 .une Spaisseur moyenne de I'ordre de 1,5 t 2,5 mm, ce qui lui 
conf&re une trSs grande souplesse et une large faculty de de- 
formation ; de plus, la raise en oeuvre d'un processus de mou- 
lage permet d'obtenir des surfaces extrgmeraent lisses et done 
fortement anti-adh§rentes, ce qui gvite tout risque de collage 
25 du produit cuit sur les parois du moule . 

Un autre avantage du processus de moulage est li6 
au fait que permet de reproduire toutes les formes de moules 
m§talliques existant aujourd'hui, y conqpris les plus compli- 
C[uees et mgme celles coroportcuit des cuigles droits, par exenqple 
30 des plaques munies d' alveoles semi-sph6riques. 

Le moule, conforme Sl 1' invention, se distingue par 
ailleurs par sa faculty de resister IL une trds large plage de 
temperatures allant d' environ -50®C k +300®C. 

II est, en outre, k noter que le moule confozme k 
35 1' invention peut correspondre i une feuille munie d'un dScor en 
relief permettant de mouler des biscuits destines i 1' entourage 
de gSteaiix ; conformSment H cette variante de 1' invention. 
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1' utilisation d'lme charge en poudre d' aluminium s'avSre parti- 
culidrement satisfaiscuite. 

L' invention se rapporte ggalement ^ un proc§d6 de 
fabrication par moulage du moule flexible susmentionng . 
5 Selon une premiere variation de 1' invention, ce 

proc6d§ est un procSdS de moulage par compression caract§ris€ 
par la succession des §tapes suivantes : 

• pr§chauffage k environ 100°C du moule d'une presse de moulage 
H chaud constitu§ d'un poin<?on et d'une matrice munie d'une 

10 eitpreinte correspondant k la pidce a mouler, ces deux ele- 
ments 6tant respectivement fix§s aux plateaux de la presse, 

• mise en place de I'glastomdre Sl mouler dans I'empreinte de la 
matrice , 

• fermeture du moule et compression de l'61astomSre sous une 
15 pression de I'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferme pendamt 4 i 10 min* de fagon Si per- 
mettre la vulcanisation de I'elastomere, 

• ouverture du moule et extraction de la piece moulfie. 

II s'agit Ik d'un precede classigue utilise dans 
20 une large gamme d' industries ( aeronaut igue, armement, automo- 
bile, et dont les diffgrents paramStres sont adaptgs aux 
sp§cificit6s du matSriau H * traiter et Sl 1' Industrie alimen- 
taire . 

Selon une variante pref Srentielle de 1' invention, 
25 ce proc§d§ est un procid§ de moulage par pulv§risation caract^- 
risS par la succession des §tapes suivantes : 

• fabrication d'un dispositif de moulage const itu6 par une em- 
base Sguip^e d'une r^sistcuice chauffouite cobpirant avec un 
r§gulateur et sur laguelle est f ixge une empreinte de moulage 

30 m&le, de pr€f6rence en aluminium correspondeint k la pidce IL 
mouler, 

• pr^chauffage S environ 100°C de I'empreinte de moulage, 

• projection par pulverisation sur cette empreinte de I'filasto- 
mdre k mouler Sl I'aide d'un pistolet compresseur, 

35 •maintien de I'^lastomire sur I'en^reinte de moulage chauff§e 
pendant 4 IL 10 min. de fagon i permettre la vulcanisation de 
I'^lastomSre, 

• extraction de la piece moulSe. 
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Un tel proced§ prSsente I'avantage d'§tre plus sim- 
ple et de ngcessiter un materiel moins onSreux que le moulage 
par compression, done de pemettre la realisation de pieces a 
moindre codt. 

5 II est cependant Sl noter que, grSce a 1' utilisation 

d'une empreinte de moulage male, les surfaces internes des pie- 
ces obtenues sont largement aussi lisses que celles des pidces 
obtenues par moulage par compression, et done ces piSces pr§- 
sentent des avantages similaires. 

10 Selon une autre caractiristique de 1' invention, on 

met en oeuvre une Stape prialable d' incorporation d'une charge 
et de melange sur un mSlangeur d cylindre. 

Cette §tape pr6alable, au terme de laquelle 
l'§lastom§re demeure malleable, permet de replastifier eelui-ci 

15 afin de faciliter son traitement ultSrieur par moulage par com- 
pression ou par pulverisation. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
met en oeuvre une itape finale de traitement en 6tuve de la 
pidce moul^e pendant environ 16 heures ^ \ine tett5)§rature 

20 d' environ 100**C, 

Cette operation permet d'iviter tout phSnomSne de 
reversion prdvoquant une degradation du silicone vulcanise en 
molecules plus courtes, de neutraliser les odeurs de caout- 
chouc, et surtout, d'eiiminer les traces de catalyseurs pouvant 

25 etre demeurees dans le produit aprds moulage afin de le rendre 
aliment aire. 



2747886 



REVENDICATIQNfi 

1**) Utilisation d'elastomSres vulcanisant k chaud ou H froid et 
constituSs par des silicones pour la fabrication, par raoulage, 
de moules flexibles destin§s H 1' Industrie alimentaire et en 
5 particulier Sl la cuisson ou d la congelation d' aliments. 

2**) Utilisation selon la revendication 1, 
caract§ris§e en ce que 

I'on met en oeuvre des silicones se pr§sentant sous forme de 
10 gommes (elastomSres vulcanisant k chaud - EVC) et de preference 
des polyra§thylsiloxanes de haut poids molSculaire vulcanisant a 
environ 150 t 160 ••C. 

3®) Utilisation selon la revendication 2, 
15 caracterisee en ce que 

I'on ajoute, aux glastomdres vulcanisant ^ chaud, une faible 
proportion d'un catalyseur de vulcanisation, notamment d'un pe- 
roxyde . 

20 4®) Utilisation selon I'une quelconque des revendi cat ions 1 i 
3, 

caract§risee en ce que 

I'on ajoute, aux silicones, 2 al 20 % en poids d'xine charge sus- 
ceptible d'ameiiorer la conduction de la chaleur lors de la 
25 cuisson d'un aliment dans le moule, 

5®) Utilisation selon la revendication 4, 
caracteris§e en ce que 

la charge est constitu§e par un colorant noir, de prSfirence 
30 par du noir de carbone. 

6**) Utilisation selon la revendication 4, 
caract€ris6e en ce que 

la charge est constitu§e par de la poudre d' aluminium. 

35 

70) Moule flexible k base de silicones destine Sl 1' Industrie 
alimentaire et fabrique conformiment & I'une quelconque des re- 
vendications 1 6, 



2747886 



7 

caractSrise en ce gu' 

il prSsente une 6paisseur moyenne de I'ordre de 1,5 ^ 2,5 mm. 

8**) ProcSd§ de fabrication par moulage par coii5)ression d'lin 
5 moule flexible conforme k la revendication 7, 
caract6ris§ par 

la succession des Stapes suivantes : 

• prSchauffage ^ environ 100 «C du moule d'une presse de moulage 
k chaud constitu§ d'un poin<?on et d'une matrice munie d'une 

10 empreinte correspdndant i la pigce Si mouler, ces deux Ele- 
ments §tant respectivement fixgs aux plateaux de la presse, 

• mise en place de l'6lastomdre k mouler dcuis 1' empreinte de la 
matrice, 

• fermeture du moule et compression de l'§lastomdre sous une 
15 pression de I'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferm§ pendant 4 ^ 10 min. de fa<?on a per- 
mettre la vulcanisation de 1' §lastomere, 

• ouverture du moule et extraction de la pi&ce moulSe. 

20 9^) ProcSdS de fabrication par moulage par pulverisation d'un 
moule flexible conforme a la revendication 7, 
caracterise par la succession des Stapes suivantes : 

• fabrication d'un dispositif de moulage constituS par une em- 
base equipee d'\ine resistance chauffante cooperant avec \m 

25 regulateur et sur laquelle est fixSe une ettqpreinte de moulage 

mSle, de prSfirence en aluminium correspondant k la pidce el ' 
mouler, 

• prSchauffage k environ lOO^C de 1' empreinte de moulage, 

• projection par pulverisation sur cette empreinte de I'Slasto- 
30 m&re mouler S I'aide d'un pistolet con5>resseur,. 

• maintien de I'Slastom&re sur 1' empreinte de moulage chauffSe 
pendant 4 k 10 min. de fagon k permettre la vulcanisation de 
l'§lastomdre, 

• extraction de la pi^ce moulSe. 

35 

10 o) Proc§d§ selon I'une quelconque des revendications 8 et 9, 
caractSrisS par 
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la mi«« n oauvre d'un «t*ptt prfi^lable d' itworporation d'une 
cbATg t d iii«laii9« sur un nftlangsur A cyllndra. 

Proc6d« selon I'une quelconque des rdvendlcablone 6 A lo 
earaet6rl8« par . " . 

la misa aa eaiivra d'vna «tapa finale da tcaltemant ea «tuva da 
la pldoa moulda pendant environ 16 heures h una taundratura 
d'eavlron lOO'C. 



